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Description 

L'invention cone me les installations d'usinage en cinematique continue ; elle s'applique en particulier, mais 
non exclusivement, aux chatnes de fabrication de munitions d'armes legeres. 

La « cinematique continue » signifie que les pieces a trailer se deplacent un ^ une, en sequence continue, sur 
d s roues alveolees et des postes de travail convenablement amenages pour se passer lesdites pieces les uns aux 
autres De maniere connue, une roue alviolee prend une piece dans I'un de ses alveoles, en un point determine 
de sa rotation. En un autre point elle transfere la piece a une autre roue alveoiee, ou a un poste de travail, de 
m^me une piece sortira d'un poste de travail par une r ue aIv6olee, pour all r vers un autre poste de travail ou 
vers un receptacle. L'avantage essentiel de la cinematique continue est d'accroitre les cadences de fabrication, 
tout en r^duisant les couts de production. En revanche, du fait du mouvement permanent des pieces, se posent 
de deiicats problemes de surveillance de I'installation, ainsi que de m6trologie. 

La presente invention vient apporter une solution pour assurer une metrologie, un controle et surtout une 
surveillance d'ensemble satisfalsants dans une installation d'usinage de pieces en cin6matique continue. 

L'installation en question comporte : 

- un module alimenteur apte 6 recevoir dans un bac un stock de pieces d'usinage, et d les placer en position 
predetermlnee sur une roue alveolde debitrice, , * , * 

- au moins un module de travail, apte a definir une cinematique continue des pieces entre une roue alveoiee 
amont coop§rant avec la roue alv6ol§e debitrice, et une roue alveolee aval, au moins un barillet de travail etant 
pr^vu entre les roues alveolees amont et aval, et ce barillet de travail etant apte a effectuer au moms une 
operation d'usinage sur les pieces tandisqu'ellestransitent par lui, 

- au moins un module de contrdle apte h definir une cinematique continue des pieces entre une roue alveolee 
d'entree coopirant avec la roue alveolae precedente, et sa roue alveolae de sortie, au moms un barillet de 
contr6le etant pr^vu entre les roues alv^oldes d'entree et de sortie pour permettre au moms une operation de 
mesure en relation avec Toperation d'usinage precitee, et - ^ 

- des movens logiques de commande aptes k superviser et coordonner Taction des modules consecutifs 
comptetenu de la cinematique continue des pieces, tout en effectant en temps reel des mesures sur cheque 
piece et en 6iectant celles dont une mesure se trouve hors tolerance. ^ , * 
Selon la presente invention, le nombre de postes (p) du barillet de travail est sup6rieur au nombre de postes (q) 

du barillet de contrdle, ces deux nombres n'etant pas multiples I'un de I'autre (bien que, comme on le verra plus 
loin on puisse choisir p « 10 et q = 8, ces deux nombres seraient avantageusement premiers entre eux|. 

De leur c6t6, fes moyens logiques de commande comprennent un dispositif logique de base apte aux fonctions 
d'acquisition des mesures, d'etalonnage et de correction des mesures en fonction de I'etalonnage, en interaction 
avec le module de controle. ainsi qu'un dispositif logique d'exploitation, en interaction avec les modules 
d'alimentation, de travail, et de contrdle, pour surveiller I'ensemble de l'installation. 

Le dispositif logique d'exploitation comprend tout d'abord un dispositif logique de premier niveau, qui 
comporte une unite logique pour chacun des modules, Tunite logique associee au module de controle etant 
connectee au dispositif logique de base, tout en etant agencee pour commander rejection au rebut des pieces 
dont la mesure n'est pas comprise entre lesdites mesures maximale et minimale. Ensuite, le dispositif logique 
d'exploitation comporte une unlt6 logique de second niveau, interconnectee aux unites logiques de Premier 
niveau ainsi qu'S un pupitre de commande generale. Cette unite de second niveau centralise I ensemble des 
donnees disponibles au niveau de l'installation, dont des donnees « produit » 6mtses h cheque Tois que la 
cinematique continue progresse d'une position, ces donnees « produit » comportant une partie d identification 
avec au moins un numero modulo p et un numero modulo q, I'indication d'un rejet ^ventuel, et des mesures 
effectuees, ce qui permet d'etablir en temps r6el et d'une maniere simple une statistique de production. 

Dans ce qui pr6cede, on a consider6 une installation avec un module alimenteur sutvi d au moms un module de 
travail, puis d'au moins un module de controle. En pratique, on utilise souvent des stockages mtermediaires de 
pieces reconnues bonnes, et I'on repart d'un tel stockage avec un nouveau module alimenteur. A cote de cela, les 
modules de travail et de controle sent prevus dans une sequence adaptee, avec les eventuels stockages et 
modules alrmenteurs Intermediaires, comptetenu des operations d'usinage a effectuer. On appellera alors 
« tron9on » d'installation la suite constituee d'un module alimenteur, et d'un ou plusieurs modules de travail et/ou 
un ou plusieurs modules de controle combines dans I'ordre convenable. . • - x 

Dans ces conditions, et selon un autre aspect de l'invention, diff6rentes unites de second niveau associees & 
differents tron$ons (indice i) de cinematique continue sont reliees k une meme unite logique de troisieme niveau, 
qui en recoit au moins les donnees « produit », et est agencee pour les stocker, ainsi que pour : 
" compter (QE.) le nombre de donnees produit revues, qui correspond au nombre de position dont a avance la 
cinematique Continue, 

— compter (QF.) le nombre de produits sortis de I'alimenteur, 

— compter (Qd.) le nombre de produits aliment6s h I'endroit, 

— compter (Qsl le nombre de produits bons sortis normalement de la machine, et 

— compter {QrI ) fe nombre total de rejets sur le trongon i, sur le poste j pour le motif k, et pour determiner des 
rendements ii&rrespondants. 

De preference, I'unite de troisieme niveau c mpte en outre : 

— le nombre total (QM.) de r jets sur module de controle, 

— le nombre (QL.) d'echantillons preleves, 

— les nombres (dv ) et (OA.) de produits preleves et ajoutes respectivement au stock aval, et 

— le nombre (Ql.) c^e pieces d'un stock aval ou intermediaire entre deux tron^ons. 
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Trdsavantageusement,runit6detroisi^me niveau est agence pour etablir noste oar nn=fo „ 
m sure, des informations demoy nne filtree ecart-tvoe filtrA romniLni!/ f f P®"' '^^^^'"s 

Selon d'autres caracteristiques additionnelles de I'mvention • 

- les figures 1 et 2 sont des vues schematiques, respectivement en elftvatinn Ha 

- la figure 6 est un schema electrique plus dStaili^ de I'unit6 logique de mesure 600 de la fiourp • 

- la figure 10 est le schema de la face avant du pupitre d'etalonnage 950 • 

I a r^Z J ^ '"l!!"'^ ?f '°9'l"e d-exploltation 500 de la figure 5 ; 

Elements m^caniques 

coSpoi'f '''''' ''""'^^ ' ^' '"««"^«on d'usinage en cinematique continu 

- un module alimenteur MA, apte h racevoir dans un bac MA10 un stock de oiSces h usiner et h nia,.»r on 
pos,t,on predetermines sur une roue alviolee debitrice MA13. EntVe fe bac S et"a Joi; MA 3 oeuSnt 

Sma?2T^S n« ^^rr.n"" ^"^ ''"^'S^^ d'une opdriSon parcuire teSe qJe MAia 

A J^"i"^ P^/ f^ef^P'e S la fonction de verification que la piece, par exemple r^bauche d'une 
double de cartouche, a 6t6 pr6lev6e dans le bon sens par la chaTne de chlmatiqtie S^^^^^^^ 

l^TtT-^™— ^^^^^^ 

es pieces tandis qu'elles transftent par euju D'autres roues telles aue MT12 MTn At mtic ^' ... . "^®/ ^"'^ 
Enfin. I 8 figures 1 et 2 montrent un modul de conMI |„i .pK 4 difinr, clnSmetlqae 
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continue des pi'ces entre une roue alveolae d' ntree MC11 et une roue alv^of e d sorti MCUAa roue M^^ 

cooD^re avec la roue alveolae aval MTI6 du module de travail. Et au moms un barillet de controle MC12 est 
prevue entre les roues alveolees d'entrte MC11 et de sortie MC14. pour permettre au moms une operation de 
mesureen relation avec I'opdration d'usinage precit6e qui a ete effectuee dans le faanllet de travail. U banllet de 
controle MC12 qui possede huit postes coopere avec un organe de mesure MC13 d une maniere que I on 
d-taill ra plus loin en r6fer no S la figure 4. Enfin. t sel n un asp ct particulier d la presente invention, le 
module de controle presente d'autres roues MC15. MC16 et MC17, qui sont placees entre la roue alveolee de 
sortie MC14et la roue alv6ol6ed'entreeMC11. 

Dans ce qui precede, on a ajout6 des qualificatifs variables pour les « roues alveol6es ». par exemple roue 
alv6o!6e d^bitrice pour le module allmenteur. roues alveolees amont et aval pour le module de travail et roues 
alveolees d'entree et de sortie pour le module de contr6le. L'homme de I'art comprendra que cette terminologie 
varlee n'est utilis6e que pour permettre une reconnaissance plus facile des elements, etant donne que ces roues 
peuvent etre de structure rigoureusement identique. . . ^ „■ . ui- 

A titre d'exemple le module alimenteur peut §tre realise de la maniere decnte dans I une des publications- 
IS brevets FR-A-2 346 072, FR-A-2 356 464. FR-A-2 379 335 ou FR-A-2 376 049 deja citdes. 

Au passage, on notera que le dispositif d^crit particuliSrement dans le fascicule FR-A.2 379 335 permet 
I- • iection commandee de pieces. Cela est interessant en particulier pour la mise en oeuvre de | invention, comme 
on le verra plus loin, de fagon h creer des manques dans la succession de pieces relatives S la cinematique 
continue. Une autre maniere de cr6er des manques est ddcrite dans la publicaton FR-A-2 459 1S5. 
«i En ce aui concerne le module de travail, celui-ci peut atre par exemple I'une des machines decntes dans les 
^ puSicatirs FR-A-2 331 412, FR-A-2 330 476, ou encore FR-A-2 475 948. Dans la description dStaillee qui va suivre 
Sn supporsera qu'il s'agit d'une machine de coupe de pieces tubulaires telles que des doubles de cartouche cette 
operation, simple, facilitant la description, et cette machine pourra etre par exemple celle de la publication FR- 
A-2 333 412. 

Description particuiiSre du module de contrdie 

Pour ce qui est du module de controle, la figure 3 en illustre schematlquement la structure a plus grande 
6chelle On retrouve la roue alveolie d'entree MC11, suivie du barillet de controle MC12 cooperant avec le 
SSif caSeur MC13 puis de la roue alveolee de sortie MC14. La roue MC11 va done prendre des pieces d un 
modrpr?c?dent qSJsf no un module de travail. Ces piSces vont transiter par le bariitet de contro e ou 

Sles sont ^ferifiees en particulier au niveau du dispositif capteur MC13. Enfin, lesdites P'^^^^^^""*;^^^^^^^ 
roue alveolee de sortie qui va soit les transferer k un module suivant (module de travail ou de confrole), sort les 
entreposer dans un dispositif de stockage. On notera que la roue MC14 comporte encore une position de rejet 
;SmC141, position qui est precedes d'un poste de rejet special MC142, et suiyie.d'un test presence 
normale MC14b: qui permet de s'assurer qu'une operation de rejet desiree a b.en ete effectuee. et par J rneme 
dS Sit que les places transfdrdes en aval sont acceptSes. Les dispositifs de rejet peuvent §tre realises de la 
maniere decrite dans la publication FR-A-2 379 335 deja citee. .„rti« luiriA x/nnt vanir en 

En amont de ces dispositifs IVIC140 k MC142, les emplacements de la roue alveolee de ®" 
cooperation avec une roue de transfer! MC15. suivie d'une autre roue alveolee de transfert MC 6 et d une 
trSme roue alveolee de transfert MC17. qui est alors apte h ramener les pieces sur la roue alveolee d entree 

^ Ailsi, dans le module de contrdie se trouve ddfini un dispositif de recyclage a roues alveolees MC15 h MC17 
aptes & renvoyer sur commande les pieces de la roue alveolee de sortie MC14 a la roue ah^eolee d entree MC1 1. 
Pour r6aliser effectivement le recyclage. it suffira de d6placer des aiguitlages prSvus entre les roues MC15 et 

MC13 et les roues MC11 et MC14. „«*a 
Enfin on notera que la roue aIv6ol6e d'entree MC11 poss6de un emplacement d insertion d 6t8 ons note 
MC110.'L'insertion d'etalons peut se faire par exemple a I'aide d'une cheminee, placee ta"9^"»ellement au- 
dessus de la trajectoire des alveoles, et permettant de relScher une piSce 6talon de fapon qu elle vienne s ins6rer 
dans I'alveole. 
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Dispositif de mesure 

On se r6ferera maintenant k la figure 4 qui d6crlt d'une maniere plus particuiiSre la fa^on dont est effectuSe la 
mesure au niveau du barillet de controle MC12. dont seul un poste se trouve represent^ ici. Le poste en question 
est place en regard du dispositif capteur notdgen6ralementMC13 sur la figure 4. „n=„»ioin 

Done, le poste n question du barillet MC12 comporte un bati-support en fonte, en deux pieces 1205 et iziu, 
reposant sur le corps de barillet, qui apparaTt en partie basse. La piece 1205 est munie d un al6sage traversant 
V rtical k trav rs lequel coulisse un manchon cylindrique k decrochement 1204. Le manchon est mum d une tete 
d'extremite 1202, apte fi venir insurer une douille de cartouche 1200 centre une piece support 1201. 
Transversalement de part et d'autre de la douille 1200 peuvent etre places des organes de pr hension en saiiiie 
tels Que 1203 La piece coulissante 1204 se retrouve en partie haute notee 1206, et elle est alors munie d un galet 
de couplage 1207 avec une tige 1208 articul6e k rotation en 1209 sur le bSti 1210. A son autre extremite, la tige 
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1208 vient k nouveau s'articuler h rotation sur le galet 1211 d'un ens mble 1212 t i9n 

Pour [a mesure, la piece 1206 se complete en partie superieure d'une eauerrp I99n c.r 
.pSLT.^HIf ™ ^""^^fnl ''"^aane de mesure MC13 comporte un b§ti 1303 dont i» 

consequent au niveau haut de la douille 1200. le niveau bas etant fixe pa??ai7ort L S^^^^^^ 
I on suppose a son tour demeurer en position verticale stable par raoDort aulo^l Mr^\ ^^AT■^M ' ^ * 

Dans un mode de realisation preferSntiel. le capteur IsS e^^une Knde ^ oou^nrS 
sonde oommerclaIis6e par la soci6te VIBRO-METER sous la designation VIBRAXTQ102 r^^! io^^ ,?no 

20 De cette manl6re, la sonde 1300 va mesurer sa distance a I'egard de !a cifale 1225 

2S Pour cela, la presents invention privoit une combinaison de moyens dent certains ont d6ia ete decrits 

En outre, on prevort sur le barillet de controle pour chaque mesure au moins une de pr6f£enL deu?cibl«. 

30 oo:!!^:^Tm;iit:x Sr"' '^"""'"'^ Seneralement 500 et 600 sur la figure 5. avec leurs 

On se rappellera maintenant que les publications-brevets FR-A-2 379 335 ain<;I nnp pr a o ^icq io« 
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Fonctionnement gdndral 



o!nAm»^f?r'^"®T"*^ ^'^''^ invention, afin de cr^er des lacunes dans la 

40 ^SiZm^S^^o^vZl^^^ t *="-"*^''f • ''^VP"*''^^^ °" '^^^ son! cr/es au niveau du 

w moauie a alimentation, I organe logique concerne est le bloc 511 ds la figure 11 comme on la verra nli« inin i ina 

,a!^ ^^^}^ des operations interesse essentiellement le module de controle. L'operation suivante conslstf. ^ 
4S lacl'^^ T'"' V" 6^'°" '"'"""a' et un 6talon maximal dans deu'i IrprefSe consSutL des 

AnrA.l.!! IT- J*'? f continue (operation manuelle ou automatiquJ). ^onsecutives, des 

reltStsl?e; in^^^^^^ «" les mesures maximale et minimale 

S?»nnt • Poyf,<^efinir des valeurs de rejet. L'acquisition des mesures en question comporte leur 

TouClf^^^^^ d'acquisition 800 que I'on d6crira ci-apres en reference k\ figure 5 

Tout cela s effectue dans une phase d'etalonnage de I'Installation d'usinage 
Ho?«!i!.^"'? • !1 ^^^^^ production, on commandera au niveau de la roue alv^ol^e de sortie I'^iection au rebut 
s'eKe'loaTaue^^^^^^^ P^.^^-P^.f "^re les valeurs de rejet maximale et minimal iSormande 

oo^mX^S^^SJ^r^l ' ■"'^""t'^'^'™.'^* ' °:9«"« 513 de la figure 11. qui est responsable du module de 
controle MC. Mat6nellement, le rejet se fart au niveau de I'organe MC141 de la figure 3 

J^Z^ """"^ vient d'Stre decrhe, 11 suffit de deux 6talons par mesure. qui vont transiter oar deux 

r'SLpSe ;S Lr"li*m^^^^^^^^^ ""^^"^^^ successivSment par hnteSiS Je i^^^^^^^^^^ 

rfpmf • ^1 ® "1®'"® ^^P*®"' disposition peut suffire dans certaines applications mais la 

ft^De dec^T^l^r^n; H 1?^ P^^="''«^«'"«"t vrai lorsque la grandeur h mesurer est relay^e par un dispositif du 

DaS d**® K K? ?""P°rta"t un intermediaire de mesure tel qu'une cible 1225. 

pre° ovanf oue'll r^^n'^T^VfT !f." ''If P"''*'' ''^ ^^'^'^S^ * P™Pos de la figure 3. en 

?SS parlis ^u^ SciB^f Self ""^'^ """^"^^ P=^ ^'^P«>='tif I recyclage 

recyclage. ains. que de la d.stanc au niveau du barillet de controle entre I'emplac ment d'introducti n des 
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pieces et Cemplecement de leur retrait. Tout ceci intervieat en effet dans la d 'f inition de la « faoucle de 
''pail'ces conditions, les moyens loglques de commande 500 et 600 sont agences pour effectuer les operations 
suivantes : 

5 a) en phase d' 'talonnag : suo^rieur au produit du nombre de pas du dispositif de recyciage et du 

que la nombre de lacunet son supineuc «u '"^'^J^^J^: 50O BCqoieit i travecs les 

Elements 6lectroniques — Description dStaiilde 

iS On decrira maintenant plus en detail le systeme 6Iectronique. dont ia structure generate est donnee sur la 

moment determiner la position des pieces dans la ^rois sorties. La premifire d6livre un 

ji^'ch^™.r„rSrJ£.KS;a^--?-^^^^^^ 

marcha a«ant La „„ ,„ique d. pramie. rivaeu (NIVEAU 

%"!rrrr;Sntenant..afigure.^ 

trouver en liaison par rintermediaire de son ^^^'f fou unK^^^^^^^ dialogue par des 

figure 6. Ce bloc 600 constitue une umte log que f ^^-'f ' °" J"' S'itail S propos de la figure 8. Des 
lignes asynchrones avec une un t6 d^^^^^^^^^^ 
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trouve associee par la ligne bus 901 au pupitre de commande d'6talonnage 950. L'unite 900 t le pupitre 950 sont 
illustres plus en detail sur la figure 9. f"W'>^e sou sont 



5 Deseripti n d6taill« d I'unitd 600 (Niveau 0) 

La figure 6 fait apparaTtre la structure particuli^re de l'unite de niveau 0 600. Celle-ci comporte un bus intern 
601, sur lequel est connect* un processeur de mesure 602. ainsi que des m^moires 603 et 604. La mdmoire 603 st 
une memoire morte programmable ou pROM, de capacity 8 kilooctets. par exemple. tandis que la memoire 604 
rO est une memoire a acces direct ou memoire RAM, de capacite 4 Idlooctets 

Le bus 601 est egalement connecte k I'interface parallele 608, poss^dant un port A et un port B charoSs 
respectivement des informations arrivant du systdme d'exploitation 500. et des informations qui vont aller vers lui 
p^l'^ZZ ^ """^ entr6es-sort!es disponibles d des fins ddfinissables 

» ^" ''ilil®* ^3"''® ^' ^""^ Egalement prevus un interface s6rie 607, ainsi que deux compteurs- 

temps 605 et 606. L interfece s6rie 607 est en intercommunication avec ie bus 601, et possede deux ieux de sorties 
notes respectivement ligne A, qui va vers I'unit6 d'etalonnage de la figure 9, et ligne B qui va vera l'unite 
d acquisition de ia figure 8. L'iiorloge pour la ligne A est definie par le compteur-temps 605, qui recoit les siqnaux 
de synchronisation provenant du dispositif encodeur 510. L'horloge pour la ligne B est d§finie par le compteur- 
20 temps 606, qui n'est reli6 qu'4 I'interface s6rte 607. k k =ui 

II ressort de cette description que l'unite de niveau 0 de la figure 6 est apte h reoevoir toutes les informations 
brutes de mesure provenant de I'unit6 d'acquisition 800, ainsi qu'S dialoguer avec I'unit6 d'6talonnage 900 et fs 
d'etalonnage 950 qui s'y trouve associe. Cette unit6 600 de la figure 6 va done se charn r 
25 de^fabrication°""^^*' '^'"""^^ ^"^ effectuees sur les produits en cours 

Par ''interface parallSIe 608, 1'unitS 600 de la figure 6 pourra enfin rendre compte de ses interventions a 
I ensemble 500 de la figure 5 et de la figure 11, en meme temps que solliciter celui-ci pour reaiiser rejection 
convenable des pieces en cours de fabrication qui ne seront pas conformes aux donn6es d'etalonnage, a travers 
I unite logique 513 de premier niveau, d laqueile se trouve directement reli^ le dispositif 600 
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Units d'acquIsKion 800 

35 niveL'def capteuTs.'"*^"^"* '"'^ ^ ®' '^P'^««"*^"* I'acquisition des informations disponibles au 

nrflil? "^f.f ^' ®" ''^'i^ ®* ^ 3^"''^® "9"® 'J"' Provient du capteur 1300 de la figure 4, ou plus 

a^fo sur rwSif If ^'^rT C««® «9"« «st amenSe d tracers une resistance 

ftisrur^sr"^^^^^^^ 

iwria interesse un seul capteur. I'lnverseur 8314 est dans la position representee, pour relier 

Zt!urs eVZ7.^^^^^ ' !! '"^^"^^ inte'rveni! deux 

4» fim,« 7 1'^ '^P*®"'' second se trouve alors rBlie a I'entree situee en bas et d gauche de la 

« figure 7, 1 inverseur 8314 etant done dans I'autre position. aaaucneaeia 

inf«™t?* "^^"T °" I'information de mesure des capteurs en sortie de I'amplificateur831. Cette 

de deXTh«l'„Trf^^^ sur entree analogique d'un convertisseur analogique num6rique 821. qui refoit un ordre 
nfjSZ ■ 3f''"'S'V°".«" Pfovenance du processeur d'acquisition 802, h travers le bus interne 801 

ichevL ^rfi^wf^^^ ^- ' ^'S^reS). Lorsque la conversion en numerique d'un echantilion d'entree est 
111 Ceini %^L"f"^J'^^ "'^"^^ ^" * du bloc 821 i I'interface parallel 

^l'^Z J»^J*r? " w*'.?^ ^ryersion d sponibles sur lea sorties parall6les du convertisseur, pour 

les fransnnettre sur le bus interne de ^acquisition 801 (donn^es de mesure brutes, en unites internes) 
caoSirs l.«.2^n! ZZT^ Ofneralisee sur la figure 8 au cas de 5 capteurs. On obseivera au passage que ces 5 

comnitknn^^! if '^^f s^^^^ncB rapide. Cela est tr6s avantageux, en particulier 

comptetenu de la place prise par la potence associee a cheque capteur (figure 4) 

anaZil!f« '^Jrouve done 5 amplificateurs differentiels 831 & 835, suivis de 5 convertisseurs 

pa?i?ll ri;^^^^^^^^ ® v^^' """I'^t^ 811 a 815. respectivement. Tous les interfaces 

paraiieies sont en communicati n avec I bus interne d'acquisition 801 

asSriH'^J^"*^ ^'^r,®' ^n",'?'^ Pracesseur d'acquisition des mesures not6 802. Lui sont 

""^^"^1^^^ ^^f°*- ^ ^ '""rte programmable ou pROM de 

?u'bus ?ntJ!ip°H?''' -'v " T " '"^"'^L^* "'^"^oire ^ acces direct ou RAM de capadt6 2 kilooctets. 

2on»^fv wi *1 ^''''."'srt'O" '^^ '""ures 801 est egalement relie un compteur de temps 806. qui recoit les 
signaux de synchronisation prov nant du dispositif encodeur 510. Ce compteurtemps M6 definit des signaux 
55 d horloge pour I'interface serie 807 qui pourra transmettre les grandeurs rnesur6es°ers runltTeOO de la figure 6 
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Onvoitimtn6diatementquetouteslesop-rati ns d'acquisition de mesur s sont r'alisies par les organes 
illustr6s sur la figure 8. 

5 Unit6 d'italonnage 900 et pupitre 950 

La fiaure 9 illustr les deux organes d'etal nriage o nstitues d'une unite centrale et d'un pupitre. 

U Ss Ste ne ? -talonnage elt not6 901. et se trouve relie {a droit dans I'unit6 900) h un processeur 
rf'Afai„nnrnrgo2 assS & trois m6moires 903. 904 et 905. La m^moire 903 est une tnfemoire morte 
Dr?™?We ou pR^M de capad^^^^^^ La memoire 904 est une memoire i acces direct ou RAM de 

^Dacrt^ 4 ktocJek ErJin^ m6moire 905 est une memoire h acces direct egalement RAM de capacte 2 

SSoc ets niaTs saS^egard^e. c'est-S-dire capable de conserver les i"fo^S?SoS^RAT^^^^^^ StTe pour 
ri;er.r.ei+if Of i'pn<;f*mhle de I'instailation ne sont pas en fonctionnement. Cette memoire RAM aua est uiue pour 
SeiierfeS dSel^^^^^^ 'orsq'ue I'instailation d'usinage ne travaille pas. compte-tenu des 

Stt"tn?90TtsuSiT^^^^^^^^ droite) i un compteur de temps 906. qui definit des informations 
d'holgl pouVSac^^^^ 907 W est relie d''une part au bus interne d'6taIonnage 901 et d'autre part i 

''t:f .?Sfde iXS^^^^^^^^^^ '« P"P'tre d'dtalonnage comportent 4 interfaces paralljles 951 . 

^ 95Hhar5es respei^^^^^ les connexions avec les Elements P"P'^^« f ' ^^^"^ 

^ d'e;aminlr ces connexions, on ddcrira le pupitre f^^^^^^^^t^!^!^;^'^^^^^^^^ certain 
rBiii! ri romoorte tout d'abord des boutons qui sont notes 971 d 981 . et permettent de aetinir un cerxain 

qui Indlque si l'«»t en qusstion so Irouve vallcK ou nor. Tous Ms boutons sont gores par I intemediaic. qo 
" "TolMtr^Son™,. conpono o,...n,.nt un ciavia, 962, "--"^JS" '''' " 

'ttirp'S:~"-~ 

qu'un bloc d'affichage 996 pour indiquer le numero de poste concerne par I affichage. Ces deux attioneurs 
numeriques sont geres a travers I'interface parallele 954 de la figure 9. 
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3S Commandes du pupitre 950 

MIN 978 (COTE POSTE), 977 (DERIVE), 975 (CORRECTION DE POSTE) et 974 (COTES ETALONS). . 
Di'son cSyfa visualisation des donUes est associee au - f /^^^^^ 

et en fonctlon de r6tat « etalonnage » ou « production 
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TABLEAU I 



TOUCHES 


CLE 961 SUR « EN » 
MODIFICATION 
VALEUR 


ETALONNAGE 
VISUALISATION 


PRODUCTION 
VISUALISATION 


978 

COTEPOSTE 


NON 


OUI en unites 
internes arbitralres 


OUI 


977 

DERIVE MINETMAX 


NON 


NON 


OUI 


979 

ETALONS EM BARQUES 
MIN ETMAX 


NON 


OUI 

en unites internes 


OUI 


976 

REJETS MIN - MAX 


OUI (mm) 


OUI (mm) 


OUI 


974 

COTES ETALONS 


OUI (mm) 


OUI (mm) 


OUI 


975 

CORRECTION POSTE 


OUI en mm ou 
en unites internes 


NON 


OUI 


980 

NOMBRE DE PASSES 


OUI 


OUI 


OUI 

(non signiflcatif) 



On decrira maintenant rutilisatlon de diverses autres touches 
inirnp,""?'!.^/! H"""?"* "I" commuteteur pour le passage des mesures en millimetres aux mesures en unites 
^^nrilf-l' ^"'^ ^9'^"^ numenques brutes obtenues par conversion des tensions de sortie des 

commLnH^^^^^ "P*«"'?;f" P^duction. 06 oommutateur n'a pas d'action, dtantdonne qu'il est couple aux 
commandes de mise au point (non representees, et destinees d la maintenance) 

t„.,^hf ® modification de yaleur 981 permet de commencer t entrer une nouvelle valeur au clavier 962. La 
Sltr (EFF) du clavier permet d'effacer le dernier nombre rentr6. La touche validation (VAL) du 

ralla^^rh^Sc^;^^^^^^^^^^^ '''' ^ "^""''^ -"^^ '^'•-^^ ^--"i^-' 

lei^f.S?!^ 't'*"'°" ^^^^''^^ vertioales) du clavier 962 permettent d'incrementer ou decr6menter 

les numeros de poste en association avec les touches de visualisation illustrees dans le tableau I ci-dessus 

EM^ARSuETet'977 {DER^fv^^^^ ^"^ ^'^^ ("JMITE MAX/MIN), et 979 {ETAi6k 

i'ifr;J''"-w'™»?r®"' 964 pemiet d'allumer toutes les diodes du panneau d'affichage. Dans le cas contraire, 
modSlisloJSiins"^ d6fectueuses. Et la touche SIGNE (1) du clavier est h utilislr pour 

figifre'f "™ ^ d'exemple le schema de I'une des unites de NIVEAU I, qui sent not6es 511 § 513 sur la 

orf™m«?5t ^pS'nM "fl''l^"*°j;'5>""*''"' '"te'ne 505. une unite centrale de traitement 501, une mdmoire de 
nSu^rnSi {PROM 8 kiloootets) et une rnemoire de travail 503 {RAM, 8 Idlooctets). II s'y ajoute les interfaces 
^onJll^ r^.^* ^.^"-P""' ^" ^ «^0"P'«9e e isolation optique. vers le module 

S2^ntrft?h?ro.°„" =?,'"Pt«"7temps 506, et un interface parallele tel que 508. en communication via 

m-Slc J T!;.^"!,!' ''i'. ^^f- ^"'.^'^ '^''"^ '^•^ NIVEAU II, note 525. (Pour des raisons 

matenelles. I interface 524 est implante sur la meme carte que son interface associe 508 du NIVEAU IJ 

«f™ " "^^"^ ^'Y^" °" y ''"^ 525 et pour rnemoire. des interfaces 524A 

St«ml;f ^^^'.''f^^^t^! ""^.»^^<1« N'VEAU I concemees. Le coeurdu NIVEAU 11 est I'unite centi^Ie de 

/RAMTkiLli^^^^^ "T ""^T"- P^°9^8mme 522 (PROM. 10 kilooctets) et & une rnemoire de travail 523 

RAM 6 kilooctets). Sont egalement prevus deux compteurs-temps 527A et 527B, ainsi que. de preference, deux 
interfaces paralieies suppiementaires 526A et 526B. ^ , k c cuuc, ubur 

Erifin. et surtout. le bus 525 est reli6 d travers un interface s rie 528. par iignes asynchrones, d'une part au 
pupitrede commando 521. td'autre part e I'unit' logique de NIVEAU III 530 o " 

L'unite de NIVEAU III 530 s compose de preference d'un miniordinateur. tel qu le calculateur ECLIPSE S140 
oe Data e neral. comprenant : 

— une capacite memoire de 192 kilomots d 16 bits 

- une unite de disque : 12.5 megaoctets fixe ou disque fixe + cartouche amovible 2x5 megaoctets 
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- une imprimante rapide 

"ce";=d\%tiTuttdeu«ohai^ mo.u,a,»s =o.po,4es chacu„, d. di. module.. 



D scription sommafr dufon tionnem nt 

"irr»CdeS.!:;.^4;k»«^ 

USoT« l« colffWen« d. «n«r,io» »"f SJ?^^ ^chr.nis.«on, » 

En phase praduetlop, le Niveau 0 a P?"'"""" ,r™I.«^^ des 5 donntes 

de racuisiUen (BOO) etde '■"•'"""'a' "^""".^K^ """le. aussi blen ,e. 

dS^rM^^ 

extremementfiable quant a la P™c.s.on de usmage ef^^^^^ ,'op6rateur n'a 

techniques, et en partioulier pour la producbon d°"'"^' 1^ ?i„TS aue ce!2d effectuee, la production 

pratiquement k intervenir que pendant la Pf^^f^^^^^^^^^^^ decrits 
peut se derouler nortnalement sans aucune inten^ention f """^"l®' et demander 4 

S^ontrent clairement que. sur un j""^^"* P-j^^^^^^^ d'etalonnage. 

I'opSrateur de r^aliser I'intervention souhartab e 'Vi\9eyAet^pBT^^m^^^ physique 

(identification en hexadecimal : 
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SO 



- Desfgnation du module (Hexadecimal) 

Alimenteur q-| 

Alimenteur godets qq 

Etirage q2 

2eme etirage 0^ 

Coupe intermediaire ' 04" ' • 

Coupe finale Qg 



10 Endentement 



05 



Contrdle 

» 
» 
» 
» 

» 



Bourrefetage qo 
Tournage . q-^ 

Poingonnage Qg 
Retreint I 
IS Retreint It 
Recuit 

Module de nettoyage Qg 

10 
11 
13 
18 
12 
17 
14 
16 

» 15 
Controle d'aspect 19 
Chargement poudre/sertissage balle lA 
Amorgage -l q 

»S7 Vernissage 1C 

Les nnodules d'afimentation et d'uslnage peuvent creer des rejets de pieces par eux-memes (position incorrecte 
de piece, par exemple). Mais ia plupart des rejets interviennent sur un module de contrdle, comme 
precedemnnent decrit 

« ^ Toutes les infornriations correspondantes passent par le ou les NIVEAUX II, oii eiles sont mises en forme pour 
etre centrahsees par le NIVEAU III. Les echanges entre NIVEAU (X) II et NIVEAU III se font par des lignes 
asynchrones en duplex total (full duplex), k une vitesse de 9 600 bits/seconde. et sur un format de 1 1 bits • 1 bit 
depart, 8 bits donnees, 2 bits stop, 
Comme le montre la figure 14, tout echange est constitu6 d'un ensemble de 3 blocs • 
40 - Preambule : Octet 1 : SYN (16H) 

2 : Fonction 

3—4 : Reserve 

5 : Longueur du bloc de donnees 

- Donnees : La longueur et la nature des donnees sont quelconques (d^finies par les octets 2 et 5 du 
^ preambule). 

- Postambule : Octet 1 : Parite des donnees, calcul6e unlquement sur les octets de donnees au 

moyen d'un OU exclusif entre tous les multiplets. 
Octet 2 : ETX{03H) 

SO Plusieurs types de donnees sont echanges de cette maiere ; le plus important (type dit NDE) conceme les 
donnees « produit ». 

En ce cas, Toctet de « Fonction » est 4, et le sens de transmission va du Niveau II au Niveau III. 

Un bloc de ce type est emis par le Niveau II k chaque fois que la machine progresse d'une position. Les 
donnees d6crivent I'etat de la position sortante, qui peut etre vide ou garnie d'un produit. 
55 Le bloc est constitue de deux parties distinctes : une partie fixe, dont la structure ne depend pas de la machine 

et une partie variable decrivant le produit. 
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Partie fixe : 



2 



CP MT RN 


RS 


IDK IP IC - 


MOD 10 


MODS 




MOD 8 TO 


Station 
Rejet 


IDENT. MODULE 


MOTIF DE REJET 



20 



SO 



3S 



CP 

MT 

RN 

RS 

IDK 

IP 

IC 

MOD 10 
MODS 
MOD 8 TO 
Station 
de rejet 



La position sortante est garnie d'un produit. 
La position n'a jamais 6te occupee (pas d'alimentation). 
Le produit a 6te ejects par une station de rejet normale. 
La position a ete vid6e pour insertion d'etalon ou pour echantillonnage. 

> Usage interne au Niveau !L 

Demande d'insertion. ^ 
Num§ro de poste {de travail) modulo 10 ou est passee la position. 
Numero de poste (de controle) modulo 8 (apres stockage s'd y a lieu). 
Modulo 8 initial (avant stockage). 



ae rejet : (3 bits de poids fort). Usage interne. , . , 

IDENTIFiCATEUR MODULE : (5 bits) Numero du module ou a eu lieu I ejection (voir plus haut). 
MOTIF DE REJET : Positlonne par le fait ayant provoqu6 le rejet. 



Le format du motif de rejet est le suivant : 
7 



40 



Des examples de code de rejet sont donnas ci-apres : 
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Reiets gen6raux : 

0 0 0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 



0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 



1 

2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 



Reiets pour controle 

oooxxxxx 

0 1 1 X X X X X 



Douille h I'envers 
Douille de position indeterminSe 
Douille trop courte 
Douifte mat recuite 
Absence de matrice 
Defaut logement d'amorce 
Defaut gorge d'extraction 
Godet a I'envers • 



Douille min mesure X 
Douille max mesure X (ou rejet 
pour I s cotes non val risees 
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ti 



20 



Relets pour ^chanttHonnage 
1 0 0 X X X 

0 1 0 X X X 

1 1 0 codesp'cial 
1 1 0 0 0 0 0 



[iionnage 
X X) 
X X I 
Dial f 

0 0 ; 



Echantillonnage 
sur douifle 



mauvaise 
bonne 
spSctale 
^ quelconque 



1^fon«®"'^'^^'^® ""^'"'^^ (identifies plus haut par des X) sent donnes ci-apres 

1. Longueur entre appuis 4. Diametre bourrelet 

2. Diametre collet 5. Epaisseur bourrelet 

3. Longueur totale 6. Diametre gorge 

7, Hauteur enclume 

8, Profondeur logement amorce 

9, Diamdtre maximal logement amorce 

10. Forme totale 

11. Controle trou d'event 

12. Controle d'aspect 

13. Contrdfe de structure interne du collet 

lo^<,^^^^^^^ '''''' "^^'^ '^'^^ P-tion. {Elle existe meme 

Elle est constituee de la suite des cotes et diagnostics effectues sur la machine 
La structure d une donnee « cote » est la suivante : 
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Max 



Min 



(MSB) 



(LSB) 



INDICATEUR 



(MSB) 



(LSB) 



R Max Min =^ 1 t 1 
R Max Min -='0 0 1 



Mesure Etalon 

En I'absence de mesure 

En mode etalonnage 

• Indicateur cote bonne ou mauvarse. One cote mauvaise a engendre un relet 

: Cote superieure au max pe/mis. 

'^•n : Cote inferieure au min. 

— '• n'JSlK^^^^^^^ ' '^^ -te par rapport au 



Etalon 



milieu de I'lntervalle de tolerance 



Ar6el « (Are5u)/(2**'^^) 



INDICATEUR : 

0 Cote cible fixe embarquee min 

1 Derive cible fixe embarqu6e min 

2 Rente, poids fort 

3 Rente, poids faible 

4 Cote, cible fixe embarqu6e max 

5 Derive cfbie fixe 

6 Absclsse k I'origine partie haute o . d 

7 Abscisse k I'origine partie basse ' ^ 

La m§me structure permet sous une forme un peu differente, de transmettre les coefficients A f Dented et B 
{abscisse h I'origine) etablis lors de I'dtalonnage des capteurs de mesure. ^^^eTTicients a (pente) et B 
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FORMAT PES COEFFICIENTS A ET B 
COEFFICIENT A 



24 BITS SI6NIFICATIFS 
(A reel = Are^u/Z*'^) 



JO 



IS 



PARTIE 


T 


A 


G 


/ 


/ 


D23 


D22 


D21 


HAUTE 


D20 


D19 


D18 


D17 


D16 


D15 


D14 


D13 


PARTIE 


T 


A 


G 


D12 


D11 


D10 


D9 


D8 


BASSE 


D7 


D6 


D5 


D4 


D3 


D2 


D1 


DO 



20 



2S 



30 



3S 



40 



4S 



SO 



SS - 



so 
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COEFFICIENT B 

16BITSSIGNIFICATIFS 



PARTIE 


T 


A 


G 


/ 


/ 


/ 


/ 


/ 


HAUTE 


/ 


/ 


/ 


/ 


/ 


□15 


D14 


013 


PARTIE 


T 


A 


6 


D12 


D11 


D10 


09 


08 


BASSE 


D7 


D6 


D5 


04 


D3 


D2 


01 


OO 



Le NIVEAU ttl dispose ainsi d'informations completes sur les operations de Tinstallation. 
D'autres echanges entre le NIVEAU III et le NIVEAU II peuvent intervenir, en particulier : 

• provenant du NIVEAU II : 

— 6v6nement, tels que dSmarrage, arret d'urgence, configuration de stockage ; 

— inhibition d'un posts de contrdle (modulo 8} ou d'un poste de travail (modulo 10); 

— demands d'Insertion d'une pi^ce de reference ; 

— resultat des mesures sur la pl6ce de reference inseree ; 

— demande d'echantillonnage ; 

— defaut sur module, 

• provenant du NIVEAU HI : 

— demande d'inhibltion de poste, modulo 8 ou modulo 10, sulvant ie cas ; 

— demande d'arr§t de la machine. 

On decrira maintenant Tutilisatlon statistique des mesures. 

Toutes les donnees issues du Niveau 0 transitent par le Niveau i vers le niveau 11 feque! les transmet au Niveau 
III pour r^aliser des traitements statistiques, 

Le Niveau 111 regoit un bloc de donnees du Niveau II a chaque fois que la machine progresse d'une position. Les 
donnees decrivent i'etat de la position sortante qui peut etre vide ou pleine. Le detail complet de ce bloc de 
donnees a ete donne plus haut. 

Pour toutes les receptions, toutes les cotes sont sauvegardees poste par poste que la mesure soit bonne ou 
non, Le Niveau III 6tablit alors : 

poste par poste pour chaque cote : 

• moyenne filtree 

• 6carttypefiltr§ 
pourcentage de rejet par motifs 
comptage de rejets 

sans distinction de poste pour chaque cote : 
moyenne arithmetique 
icarttype arithmetique. 

En fin d'exercice, le Niveau III calcule les rendements de production, les taux de rejet, les courbes d'usure des 
outils. notamment. Au moyen d'ecrans de visualisation et d'tmprimantes cl peut visualiser et editer a tout moment 
les r^sultats sur demande de Toperateur. 
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Ac t eff t, le Niv au III effectu les comptages sulvants : 
QE, : N mbrede positions vides ou pi ines ayant defile sur la machine. Ce nombre est equivalent au 

Tf^l'°JL'-^Sr,.l7::Z:^° c..„„.,«o„N.O.E.p,rp„sl,„„,Xe».. 

Nombre de N.D.E. avec : MT = 0 
ou ^MT « 1 

et rejet pour inver- 
sion d I'alimentation. 

' ' ren^ol"*^ ^"^^^ ^^"^ C« sont tous les produits alimentes h 

Nombre de N.D.E. avec MT «=0 
QS, : Nombre de produits effectivement sortts de la machine. Ce sont tous les produtts bons 

Nombre de N.D.E. avec CP = 1 
QRf/k : Nombre total de rejets sur tron^on i 

sur poste j 
pour motif k 

20 de NJXEaveTRN = 1°"' '^^^^ echantillonnages. II est defini par le Nombre 

OU RS » 1 

et motif insertion. 

QRj = QR.p^ Total des rejets sur 

2g le trongon i. 

QM, : Nombre total de rejets sur modules de controle 

QM, « QRg^ (pour k: d^faut sur controles seuis). 

Ce sont tous les N.D.E. ou RN = 1 
^ et Motif rejet pour doullle max 

ou doullle min. 
QL, : Nombre d'ichantillons preleves. 
Ce sont tous les N.D.E. avec: 
^^^RS«1 
"^Code du motif 
echantilionnage. 

QV, : Nombre de produits preleves au stock aval par 

dialogue sur con- 
OA, : Nombre de produits ajoutes sole machine. 
Qli : Stock aval ou intermediaire (entre 2 trongons). 

Se deduit par Tegaiite : 

Qli - QS( + OA, - QV, - QD, + 1 

Le Niveau III calcule alors les rendements suivants: 
RA, : Rendement d'alimentation QF^QE, x 100 
. RG| : Rendement global QS/QE, x 100 

RU, : Rendement d'usinage QSi/QDj x 100 
RRi : Tauxde rejets QM/QD, x 100 

Comme prec§demment indiqud, le Niveau III assure racquisition et la sauvegarde apres traitement de toutes 
iveSren'^^^ ' ^^'"''"^ ^""^ ^^"^ ^^^^ : donnres 



OONNEES METROLOGIQUES 

.Z^IT ^^''^'^ machine progresse d'une position, le Niveau III recoit un bloc de donnees dans leauel 

— la visualisati n d s 20 dernidr s c t s sur un post donne 

— le calcul de la moyenne et d I'ecart type filtr6s 

— le calcul de la moyenne et de I'ecart type arithmetiques 

— la mise ^ jour des compteurs d produits. 
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Les moyennes et ecarts types arithmetiques sont calculus pour cheque cote, tous postes conf ondus, pour 
caracteriser complement un lot de piec s. 
Les calculs sont les suivants : 

N 

Moyenne artithmetique ^ "Jf jf ^ ^ " echantitlons 



Ecarttype f ^2 (x^-M)^ 



i = l 



arithmetique . _^ 

Par centre, les moyennes et hearts types filtres sont -ah^is 

'^^:!:::;^:t^r^.^r un sum precis de chacun des POSt- -.oute anoma.ie peut .tre 
detecSe tres rapidement. ce qui permet de diclencher les secuntes au plus t6t. 

Les calculs sont les suivants: 
IWoyennefiltrde : Mfj - ox, + (1 -o) Mf,_, 
ou ■ X| - 6ch8ntillon 

o •= coefficient de filtrage 
compris entre 0 et 1. 
Mf,_, = Moyenne filtrde pr6cedente. 



Ecarttypefiltr6:ofi = f M2f,-{Mfi)* 

"'^ oii Mf, = Moyenne filtreede coef- 

ficient a 

M2f, = Moyenne filtrSe des carr6s 

des echantillons et de 

coefficient P 
M2f,-p(x,)» + {1-P)M2fi_, 

limites aoceptables sont defints par I utilisateur. ,. .... „ . _-ssibilit6 de d6finir un ieu de cotes limites, 

"^.^Z'i'S^s ptWS: Ul psuven. «r., su^^ ,-op.i.- choisl. : s.u,. su, console de 
visuallsetion, alanne plus Inhibition d. posts ou •'"'T ''"'IJ"*' „, eontrtle. en comblnslson a«.o 

machine. 

REVENDICATIONS ! 

j„rrs£K"rre^*^^ 

pr6determin6e sur une roue alv6olee debitrice. 
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~ fin • ?r . T-^l- ^ cin6matique des pieces entre une rou alv 'ol^e amont 

coop rant avec la r ue alve lee debitrice, et un roue alveolee aval, au moins un bariliet de travail Ttant rrZ: 
entre les roues alv6ol6es amont et aval, et ce bariliet de travail etant apte a effectuer au m oS T 

dusinagesurles pieces tandisqu'ellestransitent par lui ms une operati n 

~ ^"^^^ 6galement d definir une cinematique continue des pieces entre une 

roue alveolee d entree cooperant avec la roue alveolee aval du module de travail, et sa roue alv6ol£ de 
sortie, au moms un bariliet de controle etant prevu entre les roues alveolees d'entr6e et de sortie oour 
permettre au moms une operation de mesure en relation avec I'operation d'ustnage precitee et 

~ TT- (500) aptes S superviser et coordonner I'action des modules consecutifs 

piece et en fijectant celles dont une mesure se trouve hors tolerance 

SnSf n'^tAl"/"* '^A^ """"^^ P""*^' travail est supSrieur au nombre de postes (q) du 

banllet de console, ces deux nombres n'etant pas multiples I'un de I'autre. par le fait que les movens loalaues de 

meTuT'^-^ff ' ^irr*""""* ^" '°9!<»"« base (600) apt^s aux foncS?aTqurs^on d2s ' 

da «^trail ?SrrA^^ ""^t-i^es en fonction de I'^talonnage, en interaction avec ?e module 

de controle (MC) a nsi qu'un cl.sposit.f logique d'exploitation (500), en interaction avec les modules 

rnl^I^'H-lY • L?''" "^"^^ P°"^ ^""^^'''e^ I'ensemble de I'Installation. par le fait 

£u« Rl?f SS^'''"^ d'exploitation comprend un dispositif logique de premier niveau, qui compile une unftfi 
™^£LtHl It;.'''' ' '^S'"""" (513) associde au module de controle (M(?)Snt 
nfr«^ f I ^'^ ^'^'^ "^'""^ ''"f (^°°>' ®" =S«"'^«e pour commander ('ejection au rebut des 
nSnn^iJf r ■ ""^^V'^ 1 ^ P^' f ""^sures maximale et minimale. par le fait que le 

dispos itif ogique d'exploitation (500) comporte une unite logique de second niveau (520). interconnect^! aux 

„Tr' "^H "^''^ ''"'^ ^« commande gineriie (STrpa^tfai^q^^ 

doJn^. f n^^^.^**"*^ niveau central.se I ensemble des donnees disponibles au niveau de I'insta l ation, dont des 
donnees « produit « emises d cheque fois que la cinematique continue progresse d'une position ces donnees 
Pi;?H "i- ''T'*'"- ^'identification avec au moins un numero mSdulo p et unSrS modulo q 

li'mpre^r staTs;ruXrodL5iot """"^ ''''''''' ^ ^^^^ ^ ^'-e'maniere 

asLrS^'?S^^'t"!^ revendication 1 caracterisee par le fait que differentes unites de second niveau 
trSr« n- ('"d'=.« ') de cinematique continue sont reliees a une meme unite logique de 

In^nrTin^uT '^50rt au moms les donn6es produit, et est agencies pour les stocker, ainsi que pour : 
~ dnSq?e^continuT ' ^ "^^^^P""'' "°'"''r« Positions dont a avanc6 la 

- compter (QF,) le nombre de produits sortis de I'alimenteur, 

- compter (QD,) le nombre de produits alimentes k I'endroit,' 

- compter (QSi) le nombre de produits bons sortis normalernent de la machine et 

~ ITmSi StlSw.*"'"' predetermine (i). sur un poste predetermine (j) pour 

et pour determiner des rendements correspondants. 

^ie'n?m'f?ri'tJI4f In J.VH'^"'''f ^' ^=^«"^"see par le fait que I'unite de troisifeme niveau compte en outre : 

- le nombre total (QM,) de rejets sur module de contr6le 

- le nombre (Oy d'6chantillons prelev6s, 

- les nombres (QV,) et (OA,) de produits prSleves et ajout6s respectivement au stock aval, et 

- le nombre (Ql,) de pieces d'un stock aval ou intermfidiaire entre deux troncons 

aotSrll! TJw^" ^'T 2 eta, caracterisee par le fait que I'unit6 de troisieme niveau est 

rnmn*! f P^' ^^^J P"""" informations de moyenne filtrie, ^cart-type filtre, 

«hZ« i '^'^^^ ^* pourcentage de rejets par motifs, ainsi que pour 6tablir, sans distinction de poste pour 
cheque mesure, une moyenne arithm6tique. et un ecart-type arithm6tique 

5. Installation selon I'une des revendications 2 a 4. caract6ris6e par le fait que I'unit6 de troisieme niveau 
conseivera en acces rapide un nombre choisi des demiires valeurs de mesure pour cheque poste au choix 

6. Installation selon I une des revendications 2 i 5. caracterisee par le fait que I'unite logique de troisieme 
niveau surveille les suites de rejets sur chaque poste et leur arrivee k un nombre preetabli de rejets consecutifs. 

7 Installation selon I une des revendications 2 S 6 caracterisee par le fait que I'unite logique de troisieme 
ft i"„!tX' les pourcentages de rejets pour chaque type de d6faut et les compare a des limites preetablies. 

8. Installation selon I une des revendications 2 e 7. caracteris6e par le fait que I'unite de troisieme niveau 
compare les valeurs de mesure e des valeurs limites comprises entre les valeurs de rejet, ce qui permet une 
surveillance de I usure des outi'is. k«= 

9. Installation selon I'une des revendications 1 h 8. caracterisee par le fait que p = 10 et Q = 8 oii p r^presente 
le nombre de postes du banllet de travail et q le nombre de postes du bariliet de control . 

PatentansprQch 

diP^A.^fJi*""^^-"*'"" w""*""^ •'°"*'""[erlichem Bew gungsablauf, mit einem Beschickungsmodul (MA), das fur 
d e Aufnahme ernes Vorrats an zu bearbeitenden Werkstuck n in einem Behalter und fur diren An rtnung in 
em rvorgeg benen P sition auf einem aus Zellen bestehend n Abzugs- bzw. Ablieferrad ge igneti™;mi? 
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wenigstens einem Arbeitsmodul (MT). das fur die Definition eines icontinuieriichen Bewegungsablaufs der 
Wericstucke zwischen einem mit dem Ablieferzeilenrad kooperierenden oberen Zellenrad und mem unteren 
Zellenrad geelgnet ist. wobel zwischen dem oberen und unteren Zellenrad vorgesehen ist und die Durchfuhrung 
wenigstens eines Bearbeitungsvorgangs an den Werkstukken ermoglicht, wahrend diese uber die Trommel 

S befordert werden; mit wenigstens einem Steuermodul (MC), das ebenfalls fur die Definition eines 
kontinuterliohen Bewegungsablaufs der Werkstucke zwisclien einem mit dem unteren Zellenrad des 
Arbeitsmoduls kooperierenden Eingangsz llenrad und d ss n Ausgangszellenrad geeignet ist, wobei wenigstens 
eine Steuertrommel zwischen dem Bngangszellenrad und dem Ausgangszellenrad vorgesehen ist di wenigstens 
einen MeSvorgang in Relation mit dem vorgenannten B arbeitungsvorgang eriaubt; und mit logisch n 

to BefehlsBlementen (500), die fur die Oberwachung und Koordination des Betriebs der Konsekutiv- bzw. 

Folgemodule geeignet sind, und zwar unter Beruckslchtigung des kontinuierlichen Bewegungsab aufs der 
Werkstucke wobei die Messungen an jedem Werkstuck auf Echtzeitbasis ausgefuhrfund jene Werkstucke 
ausQesondertwerden,derenMaSsich3uBerhalbderToleranzbefindet,dadurch gekennzeichnet. daBdie 
Anzahl der Posten (p) der Arbeitstrommel groSer ist als die Anzahl der Posten |q) der Steuertrommel, wobei 

IS iewetis der eine Wert kein Vielfaches des anderen Werts darstellt, daS die logischen Befehlselemente (500, 600) 
ine logische Basiseinrichtung (600) aufweisen. die fur die Funktionen zur Erfassung der MaSe, zur Eichung und 
zur Korrektur der MaSe In AbhSngigkeit der Eichung ausgelegt ist und in Wechselbeziehung mit dem 
Steuermodul (MC) steht. sowie eine logische Betriebselnriohtung (500), die in Wechselbeziehung mit dem 
BeschickungsmoduJ (MA), dem Arbeitsmodul (MT) und dem Steuermodul (MC) steht und zur Uberwachung der 

20 gesamten Vorrichtung dient, daS die logische Betriebseinrichtung eine logische Einrichtung der ersten Stufe mit 
einer logischen Einheit (511 bis 513) fur jedes der Module aufweist, wobei die dem Steuermodul (MC) 
zugeordnete logische Einheit (513) mit der logischen Basiseinnchtung (600) verbunden Ist, derart daB ein Befehl 
zur Aussonderung der Werkstucke erteilt werden kann, deren MaB nicht zwischen dem genannten MaximalmaB 
und MinimalmaB enthalten ist, daB die logische Betriebseinrichtung (500) eine mit den logischen Emheiten (511 

Z bis 513) der ersten Stufe verbundene bzw. zusammengeschaltete logische Einheit (520) der zweiten Stufe sowie 
ein generelles Steuer- bzw. Schaltpult (521) aufweist. daS die Einheit der zweiten Stufe alle auf 
Vorrichtungsebene verfiigbaren Daten unter den bei jedem Fortschreiten der kontinuierlichen Bewegung urn eine 
Position ausgegebenen ^Produkf-Daten zentralisiert bzw. zusammenfaBt. wobei diese Produktdaten einen 
Identifikationsteil mit wenigstens einer Modulo-Nummer p und einer Modulo-Nummer q, den Hinweis auf 

30 eventuelle Aussonderungen und auf die ausgefuhrten MaSe bzw. Messungen enthalt, wodurch auf einfache 
Welse eine Produktionsstatistik auf Echtzeitbasis erstellt werden kann. ^ 

2 Vorrichtung nachAnsprachl. da durch gekennzeichnet, daS verschiedene Einheiten der zweiten 
Stufe die verschiedenen Abschnitten (Index i) des kontinuierlichen Bewegungsablaufs zugeordnet sind. mit 
derselben logischen Einheit der dritten Stufe verbunden sind, die von letzteren wenigstens die Produktdaten 

35 erhalt und die zum Speichern der Daten ausgelegt ist sowie zum Zahlen (QE.) der Anzahl der empfangenen 

Produktdaten, die der Anzahl der Positionen entspricht, urn welche die kontinuieriiche Bewegung fortgeschritten 
ist zum Zahlen (QFJ der Anzahl der aus dem Beschicker auslaufenden Produkte, zum Zahlen (QD,) der dort 
zugelieferten Produkte, zum Zahlen (QSJ der aus der Maschine regular auslaufenden, fur gut befundenen 
Produkte und zum Zahlen (QR J der Gesamtzahl der ausgesonderten Produkte an einem vorgegebenen Abschnitt 

40 (i). an einem vorgegebenen Posten (j), aus einem vorgegebenen Grund (k) und zur Bestimmung der 

vSrich?u?g^ac^Anspruch 2. dadurch gekennzeichnet, daB die Einheit der dritten Stufe dariiber 
hinaus die Gesamtzahl (QM.) der Aussonderungen an dem Steuermodul, die Anzahl (QL,) der entnommenen 
Proben jeweils die Anzahl (QV.) und (OA,) der entnommenen Produkte und der dem unteren Lager zugefuhrten 
45 Produkte und die Anzahl (Ql,) der Werkstucke eines unteren Lagers oder Zwischenlagers zwischen zwei 

^^''vS^Stut'gnachden Anspruchen2und3. dadurch gekennzeichenet daB die Einheit der dritten 
Stufe Posten fur Posten Informationen fur jede Messung erstellt. und zwar iiber das befilterte Mittel, die gefiiterte 
Abweichungsart, die Zahlung der Aussonderungen und den Prozentsatz der Aussonderungen durch Grunde sowie 
SO ohne Unterscheidung der Posten fOr jede Messung das arithmetische Mittel und die arithmetische 

^ 5* vSri^Cg nach einem der Anspruche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Einheit der dritten 
Stufe eine gewahlte Zahl der letzten MeSwerte wahlweise furjeden Posten mit raschem Zugnff konserviert. 

6 Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 5. dadurch gekennzeichnet, daB die logische Einheit der 
S5 dritten Stufe die Folgen der Aussonderungen bei jedem Posten und deren Erreichen einer vorher festgesetzten 
Zahl aufeinanderfolgender Aussonderungen Qberwacht. . ^ » ^- , • w^hoi* Hor 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 6. dadurch gekennzeichnet, daB die logische Einheit der 
dritten Stufe die Prozentsatze an Aussonderungen fur jeden Fehlertyp Qberwacht und mit vorher festgesetzten 

60 "TvoStuIlg nach einem der Anspruche 2 bis 7, dadurch gskenTrreitHtiretj-daBdie Einheitderdritten 
Stufe die MeBwerte mit den Grenzwerten vergleicht. die in den Aussonderungswerten enthalten smd, wodurch 
die Uberwachung der Werkzeuge auf VersohleiB ermoglicht wird. . „ B«,«h«ir>dia 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche Ibis 6. gekennzeichnet durch p = 10 und_q = 8, wobei p aie 
Anzahl der Posten der Arbeltstromm I und q die Anzahl der Posten der Steuertrommel ausdruckt. 
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Claims: 

1 . Machining installatr n with continuous kinematics of the type comprising- 

inlet wheel, cooperating with the doSream cel^^^^^^ of he workpieces between an cellular 

(east one control drum being pro>JdXlSJeen Se Sl7^^^^^^^^ « 
operation in connection with the aforesarmachfnfngljSilbn an3 ""^'^^^^^^'^ P^''"'* « 'Measuring 

^Mr^S M^"' • ^. '1 with the feed module (MA), work module (ffi and cSnt?d module 

- count (QF,) the number of products that have passed out of the feeder 

- count (QD,) the number of products fed to the point. 

- ^unl (ai^ Uhp^Z"?^' of good products that have passed normally out of the machine, and 
preSffiarjVTdtdltT^^^^^^^^ 

- the number (QL,) of samples taken, 
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